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Abstract of DE4345399 

Cylindrical joint parts (7,21), held by respective receiving fixtures (334,35), are frictionally welded by 
rotatably driving one of the fixtures while pressing the joint parts together by applying axial 
compression forces, the receiving fixtures being mutually displaceable in the direction of the rotational 
axis. The geometric end shape of the weld bead (33) created by the friction or upsetting procedure is 
defined by a form tool (41) which is immovably disposed in the direction of the rotational axis relative to 
one receiving fixture, the plastic forced out of the bonding zone during the upsetting procedure being 
brought into the end shape, without cutting, by a form face of the tool no later than on completion of the 
upsetting procedure. Also claimed is appts. for carrying out the process in which one receiving fixture is 
fixed relative to the other and the form tool is annular and is disposed concentrically outside the 
associated joint part. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4345399&F=0 



8/22/2006 



@ BUNDESREPUBLIK 
' DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Patentschrift 
®DE 4345 399 C2 



@ Aktenzeichen: P 43 45 399.6-45 

@ Anmeldetag: 24. 12. 93 

@ Offenlegungstag: 29. 6.95 
@ Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 18. 2. 99 



@ Int. Cl.^: 

B 23 K 20/12 

F 16 H 41/28 



CM 
O 
0> 
W 

UJ 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



(73) Patentlnhaber: 




Teilaus: P 43 44 561 .6 


Daimler-Benz Aktiengesellschaft, 70567 Stuttgart, 




Erfinder: 




(72) 






Worner, Otto, 72766 Reutlingen, DE; Reinhardt, 






Rudolf, 73732 Esslingen, DE; Schultz, Heinz, 73269 






Hochdorf, DE 




@ 


FQr die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 






gazogene Druckschriften: 






DE 43 41 954 C2 






DE 38 34 080 C2 






DE 42 25 435 A1 






DE 30 081 53 A1 






DE-OS 27 58 528 






WO 95 32 833 






DE-Z.: M M Maschlnenmarkt Nr.70/1975; 






DE-Prospekt Rohm "Spannzeug-Chucking Tools" 






Gesamtkatalog 93, Rohm GmbH, Sontheim a.d. 






Brenz 






S.7002, 7015, 7027, 70028; 



@ Verfahren zum ReibschweiBen von FQgeteilen, von denen wenigstens eines rohrfOrmig ausgebildet ist und 

Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 

@ Bei einem Verfahren zum ReibschweiBen von Fiigetei- 
len, von denen wenigstens eines rohrformig ausgebildet 
ist, erfolgt vor Beginn des RelbschweiBens als FUgeteil- 
vorbereitung eine elastische Aufweitung des rohrfOrmi- 
gen FUgeteiles im Nahtbereich. 



M 
O 

0> 
0> 
CO 

u> 



CO 



111 



1 



2 



Beschreibimg 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem 
• OberbegrifF von Patentanspruch i. 

Bei einem bekannten Verfahren der eingangs genannten 
Art (Wichelhaus/Griinauer "Voraussetzimgen und Moglich- 
keiten des ReibstumpfschweiBens", DE-Z MM Maschinen- 
markt Nr. 70/1975 Vogel-Verlag Wurzburg) sind fur die Fu- 
geteilvorbereitung von dunnwandigen Rohren Mafinahmen 
vorgesehen, um den Planschlag der StofiflSchen mSglichst 
gering zu halten sowie Belage imd Verunreinigungen von 
diesen Flachen zu entfemen. 

Aus der DE 38 34 080 C2 ist ein Verfahren zur Befesti- 
gung eines im wesentlichen scheibenformigen, rotations- 
symmetrischen metallischen Formkorpers auf einer metalli- 
schen Welle mit kreisformigen Querschnitt in definierter 
axialer Position durch VerschweiBen von auf beiden Teilen 
angearbeiteten rotationssymmetrischen Fugeflachen nach 
einem PreBschweiBverfahren bekannt. Mit einem derartigen 
Verfahren wird angestrebt, die VerschweiBung der scheiben- 
fbrmigen Formkorper auch in einem einzigen SchweiBvor- 
gang auf einteiligen Hohlwellen, die nach bekannten Ver- 
fahren aus Rohren hei^estellt wurden, uneingeschrankt zu 
ermoglichen. Die VerschweiBung soil verzugsarm und mit 
hoher Genauigkeit hinsichtlich der Positionierung des 
Formkorpers auf der Welle erfolgen. SchlieBlich soil eine 
Kombination von Welle und Formkorper angegeben wer- 
den, die zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens angewendet werden kann. Zu diesem Zweck ist vorge- 
sehen, daB eine einteilig ausgefuhrte Welle verwendet wird, 
daB die Fiigeflache in der Weise angearbeitet wird, daB sie 
sich uber einen Teil der Langenausdehnung der Welle er- 
steckt, wobei sich der Durchmesser der Fiigeflache in einer 
Richtung entlang der Achse vergroBert. 

Aus der DE 27 58 528 A I ist eine gattungsfremde beweg- 
liche Vorrichtung zum Kiihlen der inneren OberflSche eines 
Rohres bekannt. Diese Vorrichtung zeichnet sich durch eine 
langgestreckte, halbfeste, rohrformige Leitung, die an eine 
Quelle von unter hohem Druck stehendem fliissigen Kiihl- 
mittel anschlieBbar ist und die das Kuhlmittel axial hin- 
durchleiten kann, durch ein mit der rohrformigen Leitung 
strdmungsmaBig verbundenes erstes, halbfestes, unter 
Druck aufblahbares Glied, durch ein von diesem unter Ab- 
stand angeordnetes zweites, unter Druck aufblahbares Glied 
und durch einen rohrformigen Leitungsabschnitt, der mit 
dem ersten sowie zweiten aufblahbaren Gliedem stro- 
mungsmaBig verbunden ist und der eine Vielzahl von Lo- 
chem flir einen nach auBen erfolgenden radialen Strom des 
fliissigen Kiihlmittels hat, wobei eines der aufblahbaren 
Glieder bis zu eineni Dichtungseingriff mit im wesentlichen 
dem gesamten inneren Umfang eines Teils des Rohrs auf- 
weitbar ist, wobei das andere aufblShbare Glied mit unter 
Abstand angeordneten Gliedem versehen ist, die von der au- 
Beren Oberflache des Gliedes radial auswarts vorstehen so- 
wie tansversal bzw. seitlich von der Langsachse der Vorrich- 
tung angeordnet sind, und wobei das andere aufblahbare 
Glied bis zu einem Zustand aufweitbar ist, in dem die unter 
Abstand angeordneten vorstehenden Glieder einen Teil des 
inneren Umfanges des Rohrs beriihren und hiermit Stro- 
mungskanale bilden. 

Aus der DE 30 08 153 Al ist eine Anordnung zum Ver- 
schweiBen von Rohren oder ahnlichen Hohlkorpem unter 
Einsatz einer Schutzgasatmosphare im Bereich der 
SchweiBnaht bekannt. Mit dieser Anordnung soil im Be- 
reich einer Rohrrund- oder Stutzennaht das Rohr von innen 
mit Schutzgas gespiilt werden, wobei der Restluftanteil nur 
noch gering oder gar nicht vorhanden sein soli. Gegenuber 
vorbekannten Anordnungen soUen sowohl qualitative als 



auch wirtschaflliche Verbesserungen moglich sein. Die 
Handhabung soil einfach sein, die Vorrichtimg soil univer- 
sell einsetzbar sein. Zu diesem Zweck ist voigesehen, dafi 
jedes der zu veibindenden Rohre mit einem den Rohrhohl- 
5 raum abdichtenden schutzgasgefiillten Gasbalg versehen ist, 
welche miteinander iiber Schlauchkupplungen und eine 
Gasbrause verbunden sind und durch einen von auBen durch 
das offene Rohrende gefuhrten Schlauch aufgeblasen wer- 
den. 

10 Aus der WO 95/32833 Al ist ein Verfahren zum Reib- 

schweiBen einer rotationssymmetrischen Scheibe mit dem 
einen signifikanten Wellenende einer Welle bekannt, bei 
welchem die Scheibe mit einer zentralen, sich in Richtung 
der Welle konisch erweitemden Aufhahmedflhung und das 

15 signifikante Wellenende mit einem zu ihm einteiligen, zen- 
tralen rotationssymmetrischen Bund mit einer in Richtung 
Aufhahmeofiftiung konisch sich verjiingenden auBeren Um- 
fangsflache versehen sind. Die konischen FlSchen dieser 
beiden Fiigeteile werden beim SchweiBvorgang in der iibli- 

20 chen Weise unter Relativdrehimg und axialer Druckbela- 
stung in gegenseitigen Reibkontakt gebracht. 

Gegenstand der nicht vorveroffentlichten alteren 
DE 42 25 435 A 1 ist ein Verfahren zum ReibschweiBen 
zweier Werkstiicke mit unterschiedlichen Querschnittskon- 

25 turen, von denen eines als Rohrteil ausgebildet ist. Um eine 
Moglichkeit zur Erzielung hoher belastbarer ReibschweiB- 
verbindungen zwischen einem Rohrteil und einem anderen 
Werkstiick mit abweichenden Querschnittskonturen aufzu- 
zeigen, ist bei diesem Verfahren noch vorgesehen, daB das 

30 andere als Treibdom ausgebildete Werkstuck mit relativer 
Drehung in das Rohrteil gedriickt wird, wobei der Treibdom 
die Wandung des Rohrteils radial verformt und unter Ver- 
groBerung der Kontaktflache an seine AuBenkontur anpaBt. 
Gegenstand der nicht vorveroffentlichten alteren 

35 DE 43 41 954 C2 ist ein Verfahren zum ReibschweiBen ei- 
nes fur seine spatere Fimktion glattfl^chig gestalteten, ersten 
Teiles mit einem zweiten Teil, bei dem das erste und das 
zweite Teil in jeweils gesonderten Aufnahmevorrichtungen 
verdrehsicher gehalten werden, wobei zur verdehsicheren 

40 Aufnahme zumindest des ersten Teiles in der entsprechen- 
den Aufnahmevorrichtung im Bereich der Aufnahmeflache 
des Teiles regelmaBige FormschluBflSchen angearbeitet 
weiden, die mit entsprechenden Gegen-FormschluBflachen 
in der Aufhahmevorrichtung korrespondieren. Die teileseiti- 

45 gen FormschluBflachen werden erst in der Aufnahmevor- 
richtung durch einen Pragevorgang seitens der in der Auf- 
nahmevorrichtung angebrachten, schneidenartig ausgebil- 
deten Gegen-FormschluBflachen erzeugt. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe besteht im 

50 wesentlichen darin, bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art die beim SchweiBen von Rohren bekannte ra- 
diale Einschniinmg im Nahtbereich zu vermeiden. 

Die erlauterte Aufgabe ist gemaB der Erfindung in vorteil- 
hafler Weise mit den kennzeichnenden Merkmalen von Pa- 

55 tentanspruch 1 gelost. 

Beim ReibschweiBen werden die Bauteile zunachst durch 
Reibungswarme partiell auf Schmiedetemperatiu* gebracht. 
Nach Stillstand der sich drehenden Werkstiickhalfte erfolgt 
die Verbindungsbildung, die SchweiBung. Diese kann, je 

60 nach Verfahrensvariante, unter Beibehaltung oder ErhShung 
der SchweiBkraft erfolgen. 

Beim VerschweiBen von hiilsenformigen Korpem kommt 
es ohne entsprechende GegenmaBnahmen zu einer Ein- 
schniuixng der Hiilsendurchmesser im Bereich der SchweiB- 

65 naht und damit zu einer unerwiinschten Konizitat der Hiil- 
sen nach dem SchweiBen. Dieser Verzug ist in erster Linie 
durch die Schrumpfkraf^e der sich abkiihlenden Bauteile be- 
dingt. Da die Bauteile nur partiell im Fiigestellenbereich er- 
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hitzt und teigig werden, die Hulsen selbst jedoch aufgrund 
der kurzen SchweiBzeit kalt bleiben, schrumpft beim Ab- 
kuhlen nur der SchweiBnahtbereich. Bei Verwendung von 
•kohlensfoffhaltigen Stahlen spielt neben den WSrmespan- 
nungen auch noch die Volumenandemng des entstehenden 
Martensits eine Rolle. 

Bei einer AuBenschale eines Pimipenrades eines hydrody- 
namischen Drehmomentwandlers, die einteilig mit einer ra- 
dial inneren Nabe ausgebildet und durch eine zentrische La- 
gerhiilse, welche an ihrem einen Stimende durch eine 
Schweifiverbindung mit der Nabe verbunden ist, sowohl 
uber ein Lager gegeniiber einem nicht drehenden AuBenge- 
hause abgestiitzt als auch durch eine Dichtungsanordnung 
gegenuber dem AuBengehause abgedichtet ist, und bei der 
eine Antriebsverbindung zwischen der Nabe und einer im 
AuBengehause angeordneten Umlaufverdrangerpumpe vor- 
gesehen ist und die Antriebsverbindimg axiale Mitnahme- 
zahne aufweist, die mit der Nabe verbunden sind, ist die 
Nabe in ihrem Querschnitt gegenuber dem anderen Bereich 
der AuBenschale aufgedickt sowie mit einem axialen An- 
schluBstutzen einteilig ausgebildet, wobei die Stimflachen 
von AnschluBstutzen und Lagerhiilse durch ReibschweiBen 
miteinander verbunden sind, und die Lagerhiilse sowohl an 
ihrem der Nabe entgegengesetzten Stimende mit den axia- 
len MitnahmezShnen versehen als auch bis auf das Reib- 
schweiBen als ein die Dicht- und Lagerfiachen sowie die 
Mitnahmezahne aufweisendes fertig bearbeitetes einteiliges 
Bauteil ausgebildet ist. 

Wenn die Lagerhiilse, wie im vorliegenden Beispiel, am 
Ende noch zusStzliche Mitnahmenuten aufSveist, fuhrt der 
so entstehende Spannungszustand zusatzlich auch noch zu 
betrSchtlichen Rundheitsabweichungen. 

Um dies zu verhindem, wird bei dem Verfahren nach der 
Erfindung gemaB Patentanspruch 2 ein Spreizdom in dem 
Innenmantel der Lagerhiilse mdglichst nahe an der Verbin- 
dungsstelle positioniert und mit einer definierten Kraft ge- 
spannt. Dabei wird die Lagerhiilse geringfugig elastisch auf- 
geweitet und in Kreisform gehalten. Dieser Zustand wird 
aufrecht erhalten, bis die SchweiBung erfolgt ist, der Werk- 
stoff im Fiigestellenbereich erstarrt und die Gefiigeumwand- 
lungstemperatur unterschritten ist. Dabei ist zu beriicksichti- 
gen, daB beim ReibschweiBen in der Regel hohe Abkiihlge- 
schwindigkeiten vorHegen. 

Die Vorspannung der Lagerhiilse bewirkt einen gegen die 
Schrumpfkrafte der WarmeeinfluBzone gerichteten Span- 
nungszustand. Nach dem Entspannen der zunachst durch 
den Spreizdom etwas aufgeweiteten Lagerhulse stellt sich 
ein Gleichgewichtszustand ein, der eine nahezu runde, zy- 
lindrische Lagerhiilse zur Folge hat. 

Ausgestaltungen und Anwendungen von Spreizdomen 
sind bekannt (ROHM "SPANNZEUGE-CHUCKING 
TOOLS" GESAMTKATALOG '93; R6HM GmbH, HEIN- 
RICH-ROHM-STR. 50; 89567 SONTHEIM AN DER 
BRENZ; Sn. 7002, 7015, 7027, 7028). 

Bei der AuBenschale des Pumpenrades des Drehmoment- 
wandlers ist der Nabenbereich aufgedickt und durchgestellt. 
Die Lagerhiilse bildet ein komplett fertig bearbeitetes Rohr- 
stiick mit geharteten Lager- und Dichtflachen. Wesentlich ist 
die maBgenaue bzw. verzugsarme ReibschweiBverbindung 
2wischen Lagerhiilse und AuBenschale. 

Die beim ReibschweiBen entstehenden Grate storen die 
Gebrauchsfahigkeit des die Schweifiverbindung aufweisen- 
den Bauteiles. Ein mechanisches Entfemen (spanabheben- 
des Verfahren) ware sehr aufwendig, weil der Grat eine sehr 
hohe Festigkeit aufgrund des SchweiBverfahrens hat. 

Bei der AuBenschale wird die SchweiBwulst wahrend des 
SchweiBvorganges so geformt, daB ohne Nacharbeit eine 
Gebrauchsfahigkeit gegeben ist, weil ein storender Grat 
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nicht mehr vorhanden sein kann. 

Bei Beendigung des SchweiBvorganges, nach dem Erkal- 
ten bzw. wahrend des Erkaltens der Bindezone, kann es in- 
folge der noch drehenden drehangetriebenen Aufoahme und 

5 des Temperaturganges der ReibschweiBmaschine dazu kom- 
men, daB die Koaxialitat der beiden Aufhahmen in bezug 
auf die Drehachse aufgehoben wird. Dieser Koaxialitatsfeh- 
ler ist um so groBer, je elastischer der Maschinenrahraen 
zwischen den beiden Aufhahmen ist. 

10 Patentanspruch 5 hat eine vorteilhafte Ausfuhrungsform 
einer Vorrichtung zur Vermeidung der erlauterten Koaxiali- 
tatsfehler beim ReibschweiBen nach der Erfindung zimi Ge- 
genstand. 

Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachste- 
15 henden Beschreibung von drei in der Zeichnung schema- 
tisch dargestellten Ausfuhrungsformen. 
In der Zeichnung bedeuten 

Fig. 1 einen die Drehachse enthaltenden Teilaxialschnitt 
durch einen hydrodynamischen Drehmomentwandler mit 

20 einer Aussenschale eines Pumpenrades mit einer Reib- 
schweiBverbindung nach der Erfindung in einer ersten Aus- 
fuhrungsform, und 

Fig. 2 einen Teilbereich der AuBenschale mit Lagerhiilse 
als Ausschnitt von Fig. 1, 

25 Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Teilbereich einer 
AuBenschale mit Lagerhiilse mit einer ReibschweiBverbin- 
dung nach der Erfindung in einer zweiten Ausfiihrungsform, 
mit schematischer Darstellxmg von Aufhahme- und Vorrich- 
tungsteilen fur das ReibschweiBen, und 

30 Fig. 4 einen der Fig. 2 entsprechenden Teilbereich einer 
AuBenschale mit Lagerhiilse mit einer ReibschweiBverbin- 
dung nach der Erfindung in einer dritten Ausfuhrungsform, 
ebenfalls mit schematischer Darstellung von Aufhahme- 
und Vorrichtungsteilen fiir das ReibschweiBen. 

35 Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 ist in einem nicht 
drehenden glockenfbrmigen AuBengehause 12, das an sei- 
nem weiten Ende offen und an seinem engen Ende durch 
eine AbschluBwand 25 abgeschlossen ist, ein hydrodynami- 
scher Drehmomentwandler 5 aufgenommen, welcher zur 

40 Bildiuig eines hydrodynamischen Arbeitskreislaufes in der 
ublichen Weise ein Pumpenrad 4, ein Turbinenrad 26 imd 
ein Leitrad 27 aufweist. Die AuBenschale 3 des Pumpenra- 
des 4 ist mit einem das Turbinenrad 26 iibergreifenden scha- 
lenfbrmigen Wandlergehause 28 Starr und fliissigkeitsdicht 

45 verbunden, das an seiner auBeren Stimseite Befestigimgsau- 
gen 29 fiu* den AnschluB einer mit einer Kurbelwelle einer 
Brennkrafhnaschine verbundenen Antriebsscheibe auf- 
weist. 

Die AuBenschale 3 weist eine radial innere Nabe 6 auf, 
50 welche in ihrem Querschnitt 19 gegeniiber dem angrenzen- 
den mittleren Bereich 20 der AuBenschale 3 aufgedickt und 
mit einem zur Wandlerdrehachse 15-15 konzentrischen An- 
schluBstutzen 21 einteilig ausgebildet ist. 

Es ist eine zur Wandlerdrehachse 15-15 konzentrisch lie- 
55 gende Lagerhiilse 7 verwendet, welche an ihrem einen Stir- 
nende 8 mit dem Stimende 22 des AnschluBstutzens 21 
durch eine ReibschweiBverbindung 10 starr verbunden ist. 

Auf der dem Drehmomentwandler 5 zugekehrten Stim- 
seite der AbschluBwand 25 ist eine UmlaufVerdranger- 
60 pumpe 16 konzentrisch zur Wandlerdrehachse 15-15 ange- 
ordnet und in einem an der AbschluBwand 25 befestigten 
Pumpengehause 30 aufgenommen. 

Gegeniiber dem Pumpengehause 30 und somit gegenuber 
dem AuBengehause 12 ist die Lagerhiilse 7 durch ein Lager 
65 11 drehbar abgestiitzt und durch eine Dichtungsanordnung 
13 abgedichtet. 

Die Lagerhiilse 7 steht durch eine Antriebsverbindung 14 
mit der Umlaufverdrangerpiunpe 16 in Wirkung. Zu dieser 
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Antriebsverbindung 14 gehoren sowohl radiale Mitnahme- 
zahne 17 der Pumpe 16 als auch axiale Mitnahmezahne 18, 
welche in die Mitnahmezahne 17 eingreifen und an dem an- 
» deren Slimende 9 der Lagerhiilse 7 vorgesehen und mit letz- 
terer einteilig ausgebildet sind. 5 

Die Lagerhiilse 7 ist vor dem ReibschweiBen mit ihrer ge- 
harteten Lagerflache 24 fiir das Lager 11 und mit ihrer ge- 
harteten Dichtflgche 23 fur die Dichtungsanordnung 13 so- 
wie mit ihren axialen Mitnahmezahnen 18 zum Antrieb der 
Umlaufverdrangerpumpe 16 komplett fertig bearbeitet. lO 

Um beim nachfolgenden ReibschweiBen die beim 
SchweiBen von Rohren bekannte radiale Einschniirung im 
Nahtbereich zu vermeiden, wird die Lagerhiilse 7 vor 
SchweiBbeginn mit einem inneren Spanndom (49, Fig. 3 
Oder 4) elastisch aufgeweitet. 1 5 

Die Ausfiihrungsform nach Fig. 3 unterscheidet sich le- 
diglich durch radial innere und auBere Anfasungen 31 und 
32 an den durch ReibschweiBen miteinander zu verbinden- 
den Stimenden 8a und 22a von Lagerhiilse 7 und AnschluB- 
stutzen 2 1 gegeniiber der Ausfiihrungsform der Fig. 1 und 2; 20 
flir iibereinstimmende Merkmale beider Ausflihrungsfor- 
men sind dieselben Bezugszeichen verwendet, so daB im iib- 
rigen auf die Figurenbeschreibung der Fig. 1 und 2 beziig- 
lich der Ausfiihrungsform von Fig. 3 verwiesen werden 
kann. 25 

Die inneren Anfasungen 31 bilden einen konkaven Ober- 
gang zwischen der jeweiligen Stimflache 8a oder 22a und 
der sich jeweils axial anschlieBenden inneren zylindrischen 
Mantelflache 37 der Lagerhiilse 7 oder der axial sich an- 
schlieBenden inneren zylindrischen Mantelflache 38 des An- 30 
schluBstutzens 21. Die auBeren Anfasungen 32 bilden einen 
konkaven Ubergang zwischen der jeweiligen Stimflache 8a 
oder 22a und der sich axial anschlieBenden auBeren zylin- 
drischen Mantelflache 39 der Lagerhiilse 7 oder der axial 
sich anschlieBenden auBeren Mantelflache 40 des AnschluB- 3S 
stutzens 21. Die Anfasungen 31 und 32 dienen zur Auf- 
nahme des beim Stauchvorgang aus der Bindezone 43 (Fig. 
2) gedrangten plastischen Materials, welches beim Stauch- 
vorgang durch eine zylindrische Formflache 46 eines gegen- 
iiber einer Aufnahme 35 fur die Nabe 6 bewegungsfest an- 40 
geordneten inneren Formwerkzeuges 42 in die inneren An- 
fasungen 31 und durch eine Formflache 44 eines gegenuber 
einer Aufnahme 34 fiir die Lagerhiilse 7 bewegungsfest an- 
geordneten auBeren Formwerkzeuges 41 in die auBeren An- 
fasungen 32 verdrangt wird und dadurch eine jeweilige 45 
SchweiBwulst 36 ohne auBeren storenden Grat bildet. 

Die Aufnahme 35 weist eine zylindrische Zentrierflache 
50 auf, welche die Nabe 6 iiber den Innenmantel 38 gegen- 
iiber der Drehachse 15-15 zentriert. Die Aufnahme 35 weist 
eine radiale Abstiitzflache 51 fiir den verdickten Bereich 19 50 
der Nabe 6 auf, um die Axialkrafte beim Stauchvorgang auf- 
nehmen zu kSnnen. 

Die Aufnahme 34 weist eine innere zylindrische Zentrier- 
flache 52 auf, um die Lagerhiilse 7 mit ihrem die Mitnahme- 
zahne 18 aufweisenden Endabschnitt gegenuber der Dreh- 55 
achse 15-15 zu zentrieren. Die Aufnahme 34 weist eine ra- 
diale AbsttitzflSche 53 fiir das Stimende 9 der Lagerhiilse 7 
auf, um die Axialkrafte beim Stauchvorgang aufnehmen zu 
konnen. Die Aufnahme 34 ist beim SchweiBvorgang in 
Drehrichtimg angetrieben, rotiert also zur Drehachse 15-15. 60 
Zur Mitnahme der Lagerhiilse 7 bei ihrer Rotation weist die 
Aufnahme 34 radiale Mitnahmebolzen 54 auf, welche in 
Umfangsrichtung zwischen die Mitnahmezahne 18 eingrei- 
fen. Der in die ZentralSffiiung 48 der Lagerhiilse 7 - unter 
geringer elastischer Aufweitung der letzteren - eingreifende 65 
zylindrische Spanndom 49 ist zentrisch zur Drehachse 15- 
15 und bewegungsfest zur Aufnahme 34 angeordnet. 

Um nach Beendigung des SchweiBvoiganges beim Ab- 



6 

kiihlen der Bindezone 43 etwa auftretende Koaxialitatsfeh- 
ler zu vermeiden, sind die beiden Aufhahmen 34 und 35 ge- 
genseitig durch eine Lageranordnung 47 zentriert. Beim ge- 
zeichneten Ausflihrungsbeispiel ist die Anordnung 47 bau- 
lich zwischen je einem Lageransatz 55 und 56 von Auf- 
nahme 35 und Spanndom 49 vorgesehen. 

Die dritte Ausfiihrungsform der AuBenschale 3 nach der 
Erfindung gemaB Fig. 4 unterscheidet sich - die Aufhahme- 
und Vorrichtungsteile fur das ReibschweiBen mit einbezo- 
gen - ausschlieBlich durch die Formgebung fiir die SuBere 
SchweiBwulst 33 gegeniiber der Ausfxihrungsform der Fig. 
3. Fiir iibereinstimmende Merkmale dieser beiden Ausflih- 
mngsformen sind dieselben Bezugszeichen verwendet, so 
daB im iibrigen auf die Figurenbeschreibung zu Fig. 3 ver- 
wiesen werden kann. Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 4 
sind ftir den jeweils radial auBeren Bereich der zu ver- 
schweiBenden Stimflachen 8b und 22b keine Anfasungen 
vorgesehen, sondem das auBere Formwerkzeug 41 weist 
eine kegelformige Formflache 45 auf, welche zur Bindezone 
43 (Fig. 2) derart angeordnet ist, daB beim Stauchvorgang 
das aus der heiBen Bindezone 43 gedrangte plastische Mate- 
rial durch die Formflache 45 in den Ubergangsbereich zwi- 
schen der auBeren Mantelflache 40 des AnschluBstutzens 21 
und dem verdickten Flanschabschnitt 19 der Nabe 6 ver- 
drangt wird, 

Durch die Ausgestaltungen nach den Fig. 3 und 4 ist si- 
chergestellt, daB der Ringspait zwischen der Lagerhiilse 7 
und einer nicht drehenden Statorwelle 57 zur Abstiitzung 
des Leitrades 27 gegeniiber der AbschluBwand 25 firei von 
SchweiBgrat und somit fiir die Druckmittelzuleitung zum 
hydrodynamischen Arbeitskreislauf des Drehmomentwand- 
lers 5 nutzbar bleibt. 

Durch die Ausgestaltungen nach den Fig. 3 und 4 ist wei- 
terhin gewahrleistet, daB bei dem Zusammenbau von Dreh- 
momentwandler 5 und Aufiengehause 12 - bei welchem die 
Wandlerdrehachse 15-15 vorzugsweise aufrecht ausgerich- 
tet ist - die vormontierte Dichtung 13 nicht durch einen 
SchweiBgrat am AuBenmantel der Lagerhiilse 7 beim Ein- 
fahren in den der Lageranordnimg 11 zugehorigen Lagerhals 
des Pumpengehauseteiles 30 beschadigt werden kann. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum ReibschweiBen von Fugeteilen, von 
denen wenigstens eines rohrformig ausgebildet ist, un- 
ter Verwendung je einer Aufiiahme zur Halterung der 
beiden Fiigeteile, bei dem die Aufhahmen, von denen 
eine drehantreibbar ist, in den Richtungen der Dreh- 
achse relativ zueinander verlagerbar sind, und bei dem 
wahrend eines Stauchvorganges die drehantreibbare 
Aufnahme in Rotation versetzbar ist und beide Fiige- 
teile unter Aufbringung axialer Druckkrafte gegenein- 
ander gepreBt und im Bereich der an ihren benachbar- 
ten Stimflachen liegenden Bindezone erwarmt werden, 
und bei dem wenigstens ein Fiigeteil vor dem Stauch- 
vorgang einem Fiigeteilvorbereitungsvorgang unterzo- 
gen wird, dadurch gekennzeichnet, daB das rohrfbr- 
mige Fiigeteil (7) durch eine elastische Aufweitung im 
Nahtbereich vor Beginn des ReibschweiBens vorberei- 
tet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das rohrformige Fiigeteil (7) mit seinem dem 
Nahtabschnitt abgekehrten Endabschnitt in eine zylin- 
drische Zentrierflache (52) seiner zugehorigen Auf- 
nahme (34) eingesetzt und durch einen in seine Zen- 
traloffhung (48) zwischen Bindezone (43) und Endab- 
schnitt eingreifenden Spanndom (49) aufgeweitet wird. ' 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
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^zeichnet, daB fur das rohrformige Fugeteil (7) ein vor 
dem Fugeteilvorbereitungsvorgang komplett fertig be- 
arbeitetes Werkstuck mit geMrteten zylindrischen Au- 
Beftflachen (Dicht- und LagerflSchen 23 und 24) ver- 
wendet wird. 5 

4, Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB fiir das eine Fugeteil ein mit 
einer vor dem Fugeteilvorbereitungsvorgang in ihrem 
Querschnitt aufgedickten Nabe (6) einer AuBenschale 
(3) eines Pumpenrades (4) eines hydrodynamischen 10 
Drehmomentwandlers (5) einteilig ausgebildeter axia- 
ler AnschluBstutzen (21) venvendet wird. 

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des nach einem der 
Anspriiche 2 bis 4 ablaufenden Verfahrens, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Aufhahmen (34 und 35) I5 
in den zur Drehachse (15-15) senkrechten Richtungen 
durch eine Lageranordnung (47) gegenseitig abgestutzt 
sind, die baulich zwischen dem Spanndom (49) und der 
das andere Fugeteil (Nabe 6) fassenden Aufiiahme (35) 
angeordnet ist. 20 
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